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ABSTRACT: 

A drilling tool is proposed comprising a shaft which has both a chuck shaft suitable for fitting in 
machine tools and a drill-holding shaft, known per se, with chuck grooves and (optionally) 
coolant ducts. A replaceable drill bit (1) is fitted in a positive fit and detachably on the shaft. The 
drill bit can consist of a homogenous material and has cutting edges (2) inclined radially outwards 
and backwards; these cutting edges can be formed in one piece from the drill bit material or are 
composed of blades mounted in the central region and made from the drill bit material and 
complementary blades originating from a cutter plate screwed onto the drill bit. The invention 
proposes that the cutting edges (2) should be aligned symmetrically about the drill bit axis and 
the cutting edges should be in cutting engagement over the entire radius of the bore to be drilled. 
Special securing devices comprising a pin with a fixing bore (7) and carrier grooves (5) on the 
outer circumference of the drill bit make it possible to fix the drill bit in matching securing devices 
on the drill shaft. In one particular embodiment, the drill bit in the drill shaft is clamped on 
matching wedge-shaped fitting surfaces. The invention is used preferably for spot drilling or 
boring of solid material as well as packet drilling and spot drilling of oblique surfaces of 
workpieces, the preferred diameter range being 5 to 50 mm. The drill bit can be re-ground or 
fitted with new screw-cutting plates or replaced after use with a new plate by simply releasing the 
positive-fit mount. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Bohrwerkzeug mlt auswechseibarer Spitze 

(§) Ea wird eln Bohrwerkzeug vorgeschlagen, bestehend aus 
einem Scheft dar sowohl einen in Werkzeugmasohlnen 
einbringbaran Spannsehaft ate auch einen fur slch bekann- 
ten Bohrer-Aufnahmesohaft mit Spannutan und gegebensn- 
falls KOhlmrttellaitungen aufweist und auf dam efne Bohrer- 
fipitze auswechseibar formschlGssig Idsbar befestfgt ist Die 
BohrerspHzo kann au8 insgesamt homogonem Material 
bestehen und wetst radial auswirts rQcicwfirts genaigte 
Schneidkanton auf, die aus dam einstttckigen Material dar 
Bohrerspltze bastahan konnen oder zusammangasatzt sind 
aus Im zantrfschen Beraloh angaordneten Schnaldan aus 
dam Bohrerspitzenmaterial und erganzenden Sohnelden, die 
von elner an die Bohrerspltze geschraubte Schneidpiatte 
m stammen. Die Erflndung sieht vor, daft die Schneidkortten 
symmetrfsch tur Achsa der Bohrerspltze angaordnet sind 
f und die Schneidkanten Qber dam volien Radius der zu 
erzeugenden Bohrung schnaidend Im Eingriff sind. Spezieile 
Befestigungsvorrichtungen, bestehend aus einem Zapfen 
mit Fixierbohrung sowie MItnahmernuten an dam Auftenum- 
fang der Bohrerspftze, ermoglichen es, die Bohrerspltze in 
IcomplamantSr susgeblfdete Befestlgungselnrichtungen am 
Bohrerechaft zu frxieren. In elner besonderen Ausffihrungs- 
form wird die Bohrerspltze im Bohrerschaft an komplemen- 
tar ausgabildeten keflf6rmlgen Passungsflichen geklemmt 
Die Erfindung wird vorzugswelse angewendet fQr das An- 
bohren und Aufbohren von VoltmataHal sowie das Paketboh- 
ren und das Anbohren von Schrigflichan an Werksttteken, 




Die folgenden Angaben elnd dan vom Anmelder efngerelchten Unterlagen entnommen 
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Beschreibung dungsbereiche, insbesondere bei hohem Vorschub und 

hoher Schnittgeschwindigkeit, insbesondere fQr 

Die Erfmdung betrifft ein Bohrwerkzeug mit aus- w schiirierOTde ,, WerkstoffeundgrofleBohrdefeiiimwirt- 

wechselbarer Spitze, insbesondere fQrBohrmengenmit schaftlich, da nach kurzer Zeit mangels geeigneter 
TiefengrdBerdemVierfachendesDurchmessersderzu 5 KQhlmdglichkeit die Schneidf&chen und FQhrungsflt- 

erzeugenden Bohrung, wobei das Bohrwerkzeug in ei- chen uberhitzen und nachgeschliffen werden mussen. 

nen Bohrerschaft vorzugsweise mit integriertem Spann- Von daher liegt der Erfindung das Problem zugrunde, 

schaft fQr eine Wericzeugmaschine und einer am Boh- fQr insbesondere Bohrungen im Bereich ab 5 mm bis 

rerscbaft zu befestigenden Schneidenspitze ausgebildet etwa 50 mm einen wirtschaftlichen und exakt bohren- 
ist 10 den Bohrer zu entwickeln, bei dem die Vorteile des 

Aus der Praxis ist ein gattungsgemlBes Werkzeug Bohrwerkzeuges mit Pilotbohrer ausgenutzt aber des- 

bekannt, das fQr Bohrtiefen bis zum achtfachen Boh- sen Nachteile vermieden werden sollen und trotzdem 

rungsdurchmesser geeignet ist und wobei ein Pilotboh- Bohrtiefen bis zum achtfachen Durchmesser erreichbar 

rer zentrisch in einem Bohrkopf angeordnet ist Dieser sind. 

Pilotbohrer wird am Bohrkopf durch aufgeschraubte is Das Problem wird erfindungsgemtB durch die An- 

Wendeschneidplatten erganzt, von denen mindestens sprQche 1, 2, 18 und 19 gelost Vorteilhafte Weiterbil- 

eine innen in der Nihe des Pilotbohrers und eine weite- dungen der Erfindung sind in den UnteransprQchen an- 

re Schneidplatte auBen sitzt und so den effektiven Bohr- gegeben. 

durchmesser erzeugt Derartige Bohrkdpfe haben eine Die Erfindung geht von der Grundidee aus, da£ auf 

schaftseitige mehrzahnige Kopfflache, die in komple- 20 einem optimal geformten Bohrerschaft hinsichtlich ent- 

mentMr ausgebildete Vor- oder Rflcksprfinge am Boh- sprechend groBer SpanabfluBnuten, einer KQhlmittelzu- 

rerschaft eingesetzt und durch in Achsrichtung liegende fuhrung und hoher Stability fQr groBe Bohrtiefen bis 

Schrauben den Bohrkopf mit dem Bohrerschaft verbin- etwa acbtmal Bohrdurchmesser eine auswechselbare 

den. Der Pilotbohrer sitzt dabei in einer im Bohrkopf Bohrerspitze aufgesetzt wird, mit der die vielfiltigsten 

zentrisch angeordneten und den Bohrkopf durchdrin- 25 BohraufgabenreahsierbarsindDazukommennurBoh- 

genden Bohrung und reicht bis in ein zentrisches Sack- rerschifte in Frage, wie sie in alien mechanischen Werk- 

loch des Bohrerschaftes. Im Bohrerschaft wird der Pilot- stStten Verwendung f Laden und in der Regel aus HSS- 

bohrer durch eine quer zur Bohrachse angeordnete oder HSSE-Werkzeugstahl bestehen und einen inte- 

Spannschraube fbdert, die in eine entsprechende Aus- griertenuniverseflenSpannschaft haben fQr die entspre- 

sparung am AuBenumfang des Pilotbohrers eingreift 30 chende Werkzeugaufhahme in Werkzeugmaschinen. 

Zusatzlich kann die Achse des Pilotbohrers, welche auch Der Bohrerschaft kann nicht aus Hartmetall bestehen, 

noch mit einem zentrischen KQhlkanal versehen sein da die mdgliche Torsion bei den in Frage kommenden 

kann, durch eine ortogonal zur Achse des Pilotbohrers Durchmessern und Bohrtiefen grdBer als der Bruchwi- 

seitlich im Bohrerschaft einzusetzende Einstellschraube derstand dieses Materials wire. Andere Schneidwerk- 

in Achsrichtung gekippt werden. 35 stoffe, wie Keramik oder Diamant sind zu teuer fQr 

Als Wendeschneidplatten werden sowohl dreieckige Bohrerschafte. 

als auch viereckige Platten aus Hartmetall eingesetzt Es sollten sowohl handelsQbliche Bohrwerkzeuge fQr 

Bei einer Shnlichen Ausffihrungsform sind der Pilot- kleine Bohrungen ab 10 mm aufwarts als audi die bishe- 

bohrer und die Schneidplatten direkt an der Bohrerspit- rigen im Einsatz befindlichen Werkzeuge mit PSotboh- 

ze durch quer zur Achse angeordnete Spannschrauben 40 rem durch das erfindungsgemSBe Werkzeug ersetzt 

oder xnittels Spannpratzen befestigt werden, da es preiswerter ist, nur die Bohrerspitzen aus- 

Probleme bereitet bei derartigen Bohrern, die Kir den zuwechseln als komplizierte Bohrwerkzeuge bzw. nach 

Durchmesserbereich von 20 bis 50 mm oder grdBer er- Gebrauch die ebenfalls Qblichen Spiralbohrer zu ver- 

hMltlich sind, das Einrichten derartiger Bohrerspitzen schrotten. Dabei soil es auch mdglich sein, die Qblichen 

aufgrund der asymmetrischen Schneidverhaltnisse, wo- 45 im Einsatz befindlichen Wendeschneidplatten zu ver- 

bei der Pilotbohrer exakt auf die Bohrgeometrie und wenden und ahnliche Bohrleistungen zu erzielen, wie 

das zu bohrende Metall einzustellen ist Die Schneid- bei Hartmetallbohrern bzw. mit Diamanten oder Kera- 

kanten des Bohrers sind nicht durchgangig iiber den mik bestQckten Bohrern oder solchen mit emgel5teter, 

Radialuraf ang verteiit, und die Schneidplatten liegen urn aber wirmeempftndlicher Hartmetallspitze bzw* fur die 

einen geringen Betrag hinter der Spitze des Pilotboh* 50 grdBeren Bohrungen die Leistungen der bekannten, mit 

rers zurQck. Dies bereitet erhebliche Probleme beim Schneidplatten bestQckten Bohrer zuerreichen bei glei- 

Anbohren von mit Drehzentierungen versehenen cher BohrgQte und Rundlaufgenauigkeit 

WerkstQcken oder beim Anbohren von schrigen Fli- Die Losung sieht daher vor, daB ein fur derartige 

chen, die urn mehr als 4 bis 8° geneigt sind. Diese Bohrer Bohrtiefen geeignetes Bohrwerkzeug der angegebenen 

sind daruber hinaus nicht geeignet, vorgebohrte Werk- 55 Art an seiner Spitze eine lSsbare, formschllissig befe- 

stQcke aufzubohren, da keine Zentrierung des Bohr- stigte Bohrerspitze tragt, wobei die Bohrerspitze rain- 

werkzeuges zur Achsmitte der zu erzeugenden Boh- destens zwei symmetrisch zur Achse des Werkzeuges 

rung mSglich ist Beim Paketbohren entsteht am Boh- angeordnete Schneidkanten aufweist, die jeweils einen 

rungsaustritt immer ein kleiner Absatz, da der Pilotboh- Radius der Bohrung voll spanend Hberstreichen, mit ei- 

rer an dieser Stelle bereits auBer Schnitt ist und die 60 ner integrierten einstQckig an der Bohrerspitze ange- 

asymmetrischen Schneiden den zu zerspanenden Werk- ordneten Befestigungseinrichtung versehen sind, die zu- 

stoff einseitig wegdrQcken. Aus konstruktiven und ma- mindest ein axiales Zentrierungsmittel und radial am 

terialtechnischen GrQnden kdnnen derartige Bohrer Umfang bzw. ihrer Mantelflache angeordnete, z.R zwei 

auch f Or Bohrungsdurchmesser unterhalb 20 mm nicht gegenQberliegende Mitnehmereinrichtungen umfassea 

hergestellt werden und bei den kleineren Durchmessern 65 Diese sind in komplementar ausgebildete Befestigungs- 

besteht das Problem des SpSnestaues in Achsmitte. einrichtungen am Bohrerschaft einsetzbar und dort 

Andererseits ist die Verwendung normaier HSS-Boh- durch quer zur Achse einbringbare Fixierelemente, wie 

rer fur Durchmesser unter 20 mm fur viele Anwen- beispielsweise Schrauben, festsetzbar sind. 
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Alternativ zu derartigen Mimehmereinrichtungen am rer mit Toleranzen von maximal 1/100 mm zentrieren, 
Umfang der Bohrerspitze kfinnen diese audi an den so daB der exakteSitz der Bohrerspitze auf dem Bohrer- 
axialen Zentrierungsmittdn angebracht sein Oder addi- schaft und ein exaktes Bohrergebnis garantiert werden 
tiv zu diesen f Or doppelte Sicherheit bei der Befestigung kann. Dies ist unabhangig von den Scbneidenkonfigura- 
sorgen* 5 tion und h£ngt ledigHch von der Genauigkeit der zu 

Eine zweite genereDe Losung besteht darin, daB an- koppelnden Bef estigungselemente ab. Um diese Genau- 
stelle der separat an der Bohrerspitze zu befestigenden igkeit zu erreichen, muBten Bohrwerkzeuge nach dem 
Mitnehmereinridxtung die Bohrerspitze und der Bob- Stand der Techmk, die mit ttlotbohrern arbeiten, erst 
rerschaft an ihren ineinander greifenden Enden jeweils nach Probebohrungen in dem entsprechenden Material 
mit einer durch Drehung der Bohrerspitze im Bohrer- io bei entsprechenden Bohrtiefen auf eine exakte Position 
schaft erzeugten Klemmverbindung realisiert wild Da- fflr exaktes Bohren eingestellt werden, was nicht zuletzt 
bei wird die Kontaktflache der Teile als PreBpassung auch auf die asymmetrische Schneidkantenausbildung 
ausgebildet und/oder die Bohrerspitze wird bis zu ei- derartiger Werkzeuge zuriickgefiihrt wird 
nem Anschlag am Bohrerschaft gedreht Durch Hinter- Anstelle der bisher genannten Mitnehmersteine, die 
schnitte laflt sich zugleich eine formschl&ssige Arretie- is in etwa quaderformig in entsprechende Aussparungen 
rung in axialer LSngsrichtung des Werkzeuges errei- am Bohrerschaft und der Bohrerspitze einschraubbar 
chen. sind, ist es ebenfalls erfindungsgemiB mfjglich, Mitneh- 

FarBohruogenabetwaSmmDurchmesserkanndie mersteine zu verwenden, die in Gebrauchskge zum 
Bohrerspitze vorzugsweise einstfickig aus homogenem Spannschaft hin geneigte Keilnasen haben, so daB beim 
Material bestehen und integrierte Schneidkanten auf- 20 Einschrauben der Steine eine Spannwirkung in Rich- 
weisen, welche von der Achse her gesehen in Draufsicht tung Spannschaft auf die Bohrerspitze ausgeflbt wird 
annShernd geradlinig radial auswirts und rttckwarts ge- Dies setzt natiirlich komplementar ausgebildete KeilflS- 
neigt verlaufen. FQr grdBere Bohrdurchmesser ab etwa chen an den Mitnehmernuten der Bohrerspitze voraus. 
12 oder 15 mm aufwSrts ktanen die Schneidkanten auch Die Radialmitnehmer kdnnen allerdings auch an in 
geteilt sein in mehrere Schneiden, mindestens jedoch 25 den Bohrerschaft einzubringenden Zapfen der Bohrer- 
zwei Schneiden je Radius. Die innere dieser Schneiden, spitze angebracht sein, so daB vom Bohrerschaftumfang 
die sich bis zur Achse des Bohrwerkzeuges erstrecfct, her nur noch die orthogonal zur Bohrerachse angeord- 
besteht dann wieder aus homogenem Material und ist nete Schraube zum Fixieren der Bohrerspitze in ihrer 
einstQckig mit dem Kflrper der Bohrerspitze verbunden, axialen Lage relatrv zum Bohrerschaft eingebracht wer- 
wahrend die &uBere oder die SuBeren Schneiden aus 30 den muB.SelbstverstandUch ist auch das Umkehrprinzip 
Schneidplatten gebildet werden, die beispidsweise aus moglich, nSmlich daB der Bohrerschaft einen Zapfen 
Hartmetall bestehen* Diese Ausbildung der Spitze wird aufweist, der in eine entsprechende Bohrung an der 
angewendet, wenn keine oder nur eine geringe Quer- Bohrerspitze greift, wobei auch in diesem Fall die ent- 
schneide angebracht ist oder die Querschneide ausge- sprechenden Mitnehmernuten und Mitnehmersteine 
spitzt ist Bei Bohrern mit Vier-FlSchen-Schliff bezieht 35 Verwendung finden kdnnen. Diese Mitnehmereinrich- 
sich <fie vorhergehende Beschreibung nicht auf die tung ist fOr sich z.B. aus der WO 89/08519 bekannt 
Querschneide, wdche erfindungsgemSB zusatzlich aus In einer aiternativen Form sind die Nutensteine be- 
dem homogenen Material der Bohrerspitze gebildet reits durch entsprechende Verbindungstechniken, z. B. 
wird. Ldten, SchweiBen oder Kleben, am Bohrerschaft befe- 

Es kdnnen handelsflhliche Wendeschneidplatten in 40 stigt, und die Bohrerspitze wird durch vertikales Ober- 
Dreiecks- oder Vierecksform eingesetzt werden. ImGe- schieben der Mitnehmernuten oder ein kombiniertes 
gensatz zum Schaft kann die Bohrerspitze wegen ihrer vertikales rotatorisches Vorfixieren der Bohrerspitze im 
geringen Torsionsbelastung auch aus Hartmetall oder Bohrerschaft, z. B. nadi Art eine Bajonettverschlusses 
Pulvennetall bestehen oder aus geh&rtetem Werkzeug- und anschlieBendes Befestigen mittels der zuvor be- 
stahl hergestellt sein. Dieser Werkzeugstahl wird vor- 4s schriebenen Schraube fixiert Dariiber hinaus ist erfin- 
zugswdse an der Spitze der Bohrer, die von den dimgsgera&B vorgesehen, daB die Bohrerspitze an dem 
Schneidkanten gebildet wird und gegebenenfalls auch Schaft oder der aiternativen Vertiefung mit RDckspriin- 
auf den SpanflSchen und Freiflachen zus&tzlich mit d- gen oder Vorsprfingen ausgestattet ist, die ein Zentrie- 
nerdie Schnittkrafte und ReibkrSfte reduzierenden Be- ren der Bohrerspitze auf einer Bearbeitungsmaschine 
schichtungversehensein.z.aausritankarbrtoderTi- 50 erm6glichen,z.B. zum Nachschleifen der Bohrerspitze. 
tannitrit Der Eingriff der Fixierungsschraube, welche durch 

Die Mitnehmereinrichtung an der Bohrerspitze be- den Bohrerschaft und in den Zapfen oder durch entspre- 
steht im wesentlichen bd einer bevorzugten Ausfiih- chende Bohrungen der Bohrerspitze greift, kann so aus- 
rungsform aus Aussparungen am Umfang der Bohrer- gebildet sein, daB die Schraube durch ein Gewinde am 
spitze, die fiber kongruente, am Bohrerschaft befestigte 55 Bohrerschaft sdbst oder in den zuvor beschriebenen 
Mitnehmersteine stfilpbar sind oder bei denen audi der Mitnehmersteinen quer zur Bohrerachse eingesetzt 
Bohrerschaft entsprechende Aussparungen aufweist so wird und in entsprechenden Sackldchern des Zapfens 
daB dn fflr beide Teile gemeinsamer, in die Aussparun- der Bohrerspitze diese in axialer Richtung arretiert 
gen beider Teile einsetzbarer Mitnehmerstein Verwen- Ein Verzicht auf die zuvor beschriebenen Mitnehmer- 
dung finden kann. Dabd kdnnen die Mitnehmersteine 60 einrichtungen ist bei der zweiten erfrndungsgemSBen 
mit Ihrer DruckflSche in radialer Richtung oder parallel LSsung mdglich. Hier sind die Mitnehmer Form- und/ 
dazu in der Bohrerspitze sitzen. Vorzugsweise wird die oder ReibschhiB zur Bohrerspitze bewirkende integrale 
durch die ZerspanungskrSfte beaufschlagte Sdte des Formteile am Kopf des Bohrerschaftes. In einer Version 
Mitnehmersteines jedoch etwa parallel zur Schneidkan- wird kombinierter Reib- und FormschluB zwischen der 
te angeordnet, damit der Kern der Bohrerspitze nicht 65 an die FreiflSche oder Spanf&che der Bohrerspitze an- 
unn&tig geschwicht wird schlieBende Umfangs- oder Mantdflache einerseits, so- 

Der Vorteil einer derartigen Anordnung ist, daB die wie einem zapfenartigen Vorsprung am Bohrerschaft 
Kupplungen oder Befestigungseinrichtungen die Boh- andererseits erzeugt Dieser Vorsprung verbrdtert sich 
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in Fixier-Drehrichtung der Bohrerspitze, die zugleich 
der Richtung der auf die Schneidkante wirkenden Span- 
kraf te entspricht, in Richtung Achse des Bohrwerkzeu- 
ges und bildet so eine Keilflache mit Keilwinkeln bis 
zum 10°, vorzugsweise bis 5° wegen der dabei wirken- 
den Selbsthemmung (kleiner Reibwinkel). Bei einem 
symmetrischen echten Zwei-Schneiden-Werkzeug laBt 
sich so zugleich eine Zentrierung der Bohrerspitze im 
Bohrerschaft erwirken. Zur Fixierung in axialer Rich- 
tung kann dieser Vorsprung zugleich mit einem Hinter- 
schnitt, vorzugsweise ebenfalls einer schrSgen Keilfla- 
che, versehen sein in die eine komplementare Umfangs- 
fliche der Bohrerspitze greift 

Bei einer zweiten Version wird die Zentrierung der 
Bohrerspitze in axialer und radialer Richtung am Zap- 
fen der Bohrerspitze realisiert In einer konzentrischen 
Bohrung des Bohrerschaftes wird ein Zapfen eingesetzt, 
der in seiner Fixier-Drehrichtung einen zunehmenden 
Durchmesser aufweist und der maximal eine PreBpas- 
sung in konzentrischen Bohrung erzeugen kann. Da in 
diesem Fall die ubertragbaren Momente geringer sind, 
als bei der ersten Version wird der Bohrerschaft vor- 
zugsweise mit VorsprOogen versehen, an die eine kom- 
plementar ausgebildete Umfangsfiache der Bohrerspit- 
ze anschlagen kann und so die Zerspanungskrafte direkt 
in den Bohrerschaft gelehet werden. Bei dieser Version 
kann die ZapfenVBohrungs-Paarung zylindrisch sein 
oder der Zapfen eine konische, zum Bohrerschaft hin 
dickere Gestalt haben, bei entsprechender Gestaltung 
der Gegenflache am Bohrerschaft Dies ist mSglich, 
wenn die Spannut bzw. die VorsprGnge am Bohrer- 
schaft so gestaltet sind, daB die Bohrerspitze seitlich 
zwischen die Vorspriinge geschoben werden kann. 

Bei alien Versionen, bei denen der Bohrerschaft axiale 
Vorspriinge fttr die Verbindung mit der Bohrerspitze 
aufweist, kdnnen vorteilhaft die Kiihlmittelbohrungen 
durch diese Vorspriinge bis zur Spanflache gefiihrt oder 
an der Bohrerspitze auf die Schneidkanten gerichtet 
werden. 

Ein derartiges Bohrwerkzeug wird vorzugsweise fQr 
das Bohren in das Vollmaterial oder fQr das Aufbohren 
von Metallen eingesetzt, vorzugsweise auch fur Werk- 
stoffe, die lange Spine bilden, soweit die Bohrungen 
einen Durchmesser von etwa 5 bis etwa 50 mm haben. 
Kleinere Bohrungen kdnnen mit dem System nicht 
mehr kostengQnstig erzeugt werden, wenn eine Boh- 
rung fQr KtihlflOssigkeiten erforderlich ist und grdBere 
Bohrungen lassen sich mit anderen Werkzeugen besser 
erstellen. Bei kleinen Bohrern kdnnen jedoch lange Sp&- 
ne ein tiefes Bohren behindern, so daB in Erg&nzung der 
Erfindung vorgesehen ist, die Schneiden mit Kerben, 
Spanbrechernuten oder sonstigen fQr sich bekannten 
Einrichtungen zu versehen, die ein Brechen des Spanes 
erwirken. Dazu kann erfindungsgem8B die Schneidkan- 
te auch gestuft ausgebildet sein. 

Eine weiter bevorzugte Verwendung dieses Bohr- 
werkzeuges ergibt sich beim Paketbohren, das ist ein 
Bohren fibereinander gestapelter Platten, die komplett 
durchbohrt werden mOssen. Die erfindungsgemlBe Art 
des Ausbfldens der Schneidkante und auch des entspre- 
chenden rtfckwSrts gerichteten Winkels der Schneid- 
kante ermoglichen es hier, einwandfrei und ohne Absit- 
ze eine derardge Bohrung zu erzeugen. Die Schneid- 
kanten soltten bei den angegebenen Bohraufgaben, da- 
zu gehort auch das Anbohren schrager Werkstiickkan- 
ten, so ausgebildet sein, daB das VerhSltnis der inneren 
Schneide zur gesamten Lange der Schneidkante etwa 
1 : 2 bis 1 : 10, vorzugsweise etwa 1 :3bisl :6,betragt 
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Dabei kann die innere Schneide urn 20 bis 600%, be- 
zogen auf ihre Schneidenbreite, in Richtung Bohrtiefe 
vor den SuBeren Schneiden angeordnet seia 

Letztlich kann die innere Schneide (tie iuBere Schnei- 
5 deum maximal 5 mm in radialer Richtung Qberragen, so 
daB die Anschnittbedingungen fur die auBeren Schnei- 
den giinstiger werden Dies bedingt eine zur Bohrwerk- 
zeugspitze gerichtete konische VergrdBerung des Vor- 
sprunges, der in der inneren Schneide endet Damit wird 
io audi das Problem vermieden, daB Wendeplatten oder 
eingeldtete Hartmetallschneiden dann hSufig versagen, 
wenn die Schnittgeschwxndigkeit im Zentrum des Bohr- 
werkzeuges gegen Null tendiert 

Anhand von Ausfuhrungsbeispielen soli die Erfindung 
is nlher erlautert werden, ohne sie auf die AusfGhrungs- 
beispiele zu beschrinken. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer ersten Ausfuhrungs- 
form der Bohrerspitze; 

Fig, 2a— c eine Draufsicht auf die Bohrerspitze ge- 
20 ra&Bbzw. analog Fig. I; 

Fig. 3 einen Bohrerschaft in Seitenansicht; 

Fig. 4 einen Schnitt A-A durch den Bohrerschaft ge- 
maBFig.3; 

Fig. 5 eine Ansicht X des Bohrerschaftes gemMB 
25 Fig.3; 

Fig. 6 einen Schnitt B-B durch einen Bohrerschaft ge- 
maB Fig. 5; 

Fig. 7 eine Seitenansicht einer zweiten Ausfuhrungs- 
form der Bohrerspitze; 
30 Fig. 8 eine Draufsicht auf die zweite AusfQhrungs- 
form der Bohrerspitze gem&B Fig. 7; 

Fig. 9 eine Draufsicht auf eine dritte AusfQhrungs- 
form der Bohrerspitze fihnlich Fig. 2; 
Fig. 10 einen Schnitt C-C durch die dritte AusfOh- 
35 rungsform gemafl Fig. 9, 

Fig. 1 1 eine vierte Ausffihrungsform der Erfindung; 
Fig. 12dieAusfGhrunggemiBFig. 11 in Ansicht Y; 
Fig. 13 einen Schnitt D-D gemiB Fig. 12; 
Fig. 14 eine fQnfte AusfOhrungsforra der Erfindung im 
40 Schnitt F-F gemaB Fig. 15; 

Fig. 15 eine Ansicht Z des Werkzeuges gemaB 
Fig. 14; 

Fig. 16 einen Schnitt E-E durch das Werkzeug gemaB 
Fig. 14; 

45 Fig. 17 das Werkzeug in Teilschnitt G-G gemaB 
Fig. 16; 

Gleiche Telle oder zumindest gleichwirkende Teile sind 
im folgenden mit gleichen Bezugsziffern versehen. 
Eine Bohrerspitze 1 fur eine formschlQssige Idsbare 

50 Befestigung in einem Bohrerschaft (Fig. 2b, c) ist in 
Fig. 1 dargestellt Die Bohrerspitze hat, beginnend von 
ihrer Spitze 10 zwei unter einem riickwarts radial aus- 
warts geneigten Winkel a von etwa 25°, zwei Schneid- 
kanten 2, die durch Spanfl&chen 9 bzw. Spannuten 17 

55 einerseits und durch die Freifl&che 8 eingeschlossen sind 
und an der Umfangsf&che 4 enden, so daB ein Bohrloch 
mit dem Durchmesser D2 erzeugt werden kann. Die 
Bohrerspitze wird mit Schaft 6 in den Bohrerschaft ein- 
gesetzt und in Sackbohrungen 7 mittels nicht dargestell- 

60 ter Schrauben axial gesichert FQr die radiale Sicherung 
sind Mitnehmernuten 5 am Umfang 4 der Bohrerspitze 
vorgesehen. 

Die Draufsicht gemaB den Fig. 2a, b verdeutlicht di- 
verse Mitnehmernuten 5a und 5b gemaB Fig. 1 in einem 
Teilschnitt Fig. 2c zeigt analog einen Mitnehmer 5c als 
Vorsprung am Bohrerschaft Die Schneiden 2 sind als 
von der Werkzeugspitze beginnende Radiale bis zum 
Durchmesser D2 spanabhebend tatig, wenn ins Voile 
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gebohrt wird. Auch 1st zu sehen, daB die Schneiden 2 
symmetrisch zur Achse A der Bohrerspitze angeordnet 
sind. Dadurch ist eine gleichm&Bige Krifteverteilung, 
besser ein gleiches Kraftmoment, relativ zur Achse zu 
erwarten und eine genaue zentrische Bobrung erzeug- 
bar. Beide Figuren zeigen eine 5- bis lOfache VergrdBe- 
rung einer Feinbohrspitzev mit der es geiingt, Bohr- 
durchmesser auf ± 1/100 mm genau herzustellen. Der 
BohrverlaufQbereineLSngevon7 x D2 liegt bei maxi- 
mal 2/10 mm 

Fig. 3 zeigt eine Aufnahmeemrichtung fOr eine Boh- 
rerspitze 1 mit dem Bohrerschaft 32 und dem Spann- 
schaft 33 fQr handelsfibliche Werkzeugmaschinen. Der 
Bohrerschaft 32 weist in Fortsetzung der Spannuten 17 
der Bohrerspitze 1 ebenfalls Spannuten 34 auf. 

Fig. 5 zeigt eine Ansicht X auf den Bohrerschaft ge- 
m&B Fig. 3, wahrend der Bohrerschaft in Fig. 4 gemkfl 
Scbnitt A-A durch Fig. 3 in seiner Kontur dargestellt ist 
Zentrisch im Bohrerschaft ist eine Sacklochbohrung 38 
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wobei die KQhlflOssigkeit durch den Bohrschaft mittels 
entsprechender KOhknittelleitungen 39 (Fig. 3 bis 5) ge- 
leitet wird. Die Schneidplatten 14 kdnnen afe dreieckfor- 
mige oder viereckfdrmige einseitige oder doppelseitige 
Wendeschneidplatten ausgebildet sein, die mittels der 
Befestigung 18 in einem entsprechenden Sitz im Bereich 
der Spannuten 19 der Bohrerspitze anzuordnen sind. Als 
Hartmetalle werden in diesem Fall Pulvermetalle, die zu 
entsprechenden Platten gepreBt sind, verwendet; in 
gleicher Weise konnen jedoch auch andere Hartmetalle 
oder Schneidkeramiken Verwendung finden. Die Erfin- 
dung ist nicht auf die Verwendung bestimmter Schneid- 
platten limitiert 

Die gesamte Bohrerspitze 11 besteht vorzugsweise 
aus gehartetem Werkzeugstahl, HSS-Stahl, oder aus 
Hartmetallen selbst Die eigentliche Spitze des Bohrers 
im Bereich des Durchmessers D 1, zumindest jedoch die 
Schneidkanten 3 und die SpanflSchen sowie Freaflichen, 
werden vorzugsweise mit die Schnittkrafte und Vor- 



(Fig. 5) angeordnet, in die der Schaft 6 der Bohrerspitze 20 schubkrafte reduzierenden Beschichtungen versehen, 



eingelassen werden kann, bis deren verbreiteter Kopf 
auf den kreisringsegmentartigen VorsprGngen 37 des 
Bohrerschaftes 32 zur Anlage kommt Durch Gewinde- 
loch 35 kann dann eine Furierschraube bis in die entspre- 
chende Sacklochbohrung 7 des Schaftes 6 der Bohrer- 
spitze 1 geschraubt werden und so die Bohrerspitze auf 
dem Bohrerschaft 32 fixiert wird. 

Fig. 7 zeigt eine zweite AusfQhrungsform der erfin- 
dungsgem&Ben Bohrerspitze fQr Bohrungen mit Durch- 
messer D2. Auch diese Bohrerspitze weist zur Befesti- 
gung am Bohrerschaft (Fig* 3) einen Schaft 6 und eine 
Fixierbohrung 7 sowie Mitnehmernuten 15 auf. Die 
Bohrerspitze hat jedoch in diesem Fall eine in drei 
Schneiden 3, 13, 23 zerlegte Schneidkante, welche zu- 
sammengesetzt dem Radius der Bohrung D2 entspricht 35 
Die zentrumsnahe Schneide 3 wird von einem einstQk- 
kig in den K6rper integrierten Vorsprung der Bohrer- 
spitze gebildet, wahread die weiteren Radiaiteile der 
Schneidkanten von Schneiden 13 und 23 an Schneidplat- 
ten 14 gebildet werden, die sich bis zum Umfang der 
Bohrerspitze entsprechend dem zu erzeugenden Durch- 
messer D2 erstrecken. Dabei ist auch vorgesehen, daB 
die beiden den Durchmesser Dl bildenden Schneiden 3 
in Summe breiter sind als der von den Schneiden 13 und 
23 f reigelassenen konzentrischen Teile, hier mit D3 be- 
zeichnet Dadurch wird erreicht, daB der Durchmesser 
Dl etwas grdfler geschnitten wird als die durch D3 be- 
grenzte Lucke der Schneiden 13 zur Achse der Bohrer- 
spitze bin erfordert Dadurch ergibt sich ein zus&tzliches 
Freischneiden des vorgebohrten Bereiches Dl und eine 
gunstige Anschnittbedingung fiir die Schneiden 13. Die 
Schneide 23, die Teil der Wendeplatte 14 ist, welche 
mittels einer Befestigung 18 an der Bohrerspitze 11 be- 
festigt werden kann, ist radial ausw&rts und ruckwarts 
zur Schneide 3 bzw. Achse A geneigt Auch die Schneid- 
kante 13 konnte in gleicher Weise geneigt sein. Ebenso 
ist es moglich, daB die Schneiden 3, 13, 23 auf einer 
Projektionslinie angeordnet sind, so daB sich thnlich wie 
bei der Schneide 2 in Fig. 1 eine gemeinsame geradlini- 
ge Schneidkante ergibt Eine derartige Anordnung ist 
besonders interessant fQr das Aufbohren und das Paket- 
bohren von metallischen WerkstQcken, da in diesen Fal- 
len keine Probleme mit der Zentrierung oder der Aus- 
bildung einer Quetschkante beim Austritt eines im Pa- 
ket zu bohrenden Plattenstapels ergeben. 

Fig. 8 zeigt in Drauf sicht diese Bohrerspitze, wobei zu 
erkennen ist, daB audi noch Kuhlkanale 20 eingebracht 
werden konnen. um auch die Bohrerspitze zu kQhlen, 



z. B. Than-Karbid oder Tltan-Nitrit 

Fig. 9 zeigt eine dritte AusfQhrungsform der Bohrer- 
spitze, Mhnlich der AusfQhrungsform gemafi der Fig. 2 
bzw. 1 in Draufcicht Zugleich ist in Kombination mit 
25 Fig* 10 die Befestigung einer derartigen Bohrerspitze 
beispielhaft auf einem Schaft 31 (Fig. 3) dargestellt Bei 
der hier gezeigten Bohrerspitze 21 mit den durchgehen- 
den Schneiden und Schneidkanten 12 sind die Spannu- 
ten etwas gedrallt, um ftir langspanenden Werkstoff ei- 
30 ne gQnstige Spanabfuhr zu erreichen. Auch aus dem 
Schnitt C-C, der um 90° zu den Spannuten 24 versetzt ist 
und die Achse des Bohrwerkzeuges schneiden, ist ge- 
m&B Fig. 10 zu erkennen, daB die Bohrerspitze 21 in 
dem Schaft 31 fixiert werden kann. 

Die Numerierung der Teile in den FUg. 3 bis 6 und die 
entsprechende Beschreibung dort ist bei der ErlSute- 
rung zu Fig. 10 heranzuziehen. Die Bohrerspitze weist 
an ihrem zum Schaft 32 gerichteten Ende konzentrisch 
zur Achse A einen Schaft 29 auf, der seitlich mit einer 
eingelassenen Zentrierbohmngen 28 versehen ist Die- 
ser zum Bohrerschaft 32 in kongruenter Form ausgebil- 
dete Schaft kann in eine entsprechende Bohrung 38 
(Fig. 6) so weit eingesetzt werden, bis er mit Teilen sei- 
ner Kontur auf die Vorsprilnge 37 zur Anlage kommt 
Der Schaft 32 weist seitlich Aussparungen auf, in die 
Mitnehmersteine 26 einfOgbar sind. Mittels einer Zen- 
trierschraube 25, welche durch entsprechende Gewinde 
in Mitnehmersteinen 26 durchgeschraubt wird, kann der 
Schaft von der Schraube 25 in dem Sackloch 28 in 
axiaier Richtung f briert wird In radialer Richtung wird 
die Bohrerspitze durch die Mitnehmersteine 26, die sich 
sowohl in entsprechende Aussparungen am Bohrer- 
schaft als auch in die Mitnehmernuten 27 der Bohrer- 
spitze 21 erstrecken, gesichert und drehmomentenfest 
55 formschlflssig gespannt Ober KQhlmitteUeitungen 39 
im Schaft 32 bzw. 22 in der Bohrerspitze kann den 
Schneiden 12 Kiihlmittel zugefQhrt werden mittels einer 
nicht dargesteliten Pumpeinrichtung. Die Bohrerspitze 
kann bei Bedarf nachgeschliffen werden; fQr eine ent- 
60 sprechende Zentrierung ist eine Hnsenkung 30 in den 
Schaft der Bohrerspitze 21 vorgesehen. 

Bei der AusfQhrungsform gem&B Fig. 11 weist die 
Bohrerspitze mit 8 mm AuBendurchmesser einen zylin- 
drischen Zapfen 6 auf, der in der Bohrung 48 des Schaf- 
65 tes 42 eingesetzt ist Die Arretierung der Bohrerspitze 
41 erfolgt in der Mitnehmereinrichtung 47, die als ge- 
schwungener, segmentartiger Vorsprung des Bohrer- 
schaftes 42 ausgebildet ist 
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In der Draufsicht gemaB Fig. 12 ist zu sehen, daS die 
Bohrerspitze 41 hinter der Schneide 2 an ihrer Um- 
fangsflache eine starke Verjangung hat, die komple- 
mentar zu der Verbreiterung des segmentartigen Teiles 
47 des Schaftes 42 ausgebildet ist Durch diese Ausbfl- 5 
dung ist es mdglich die Bohrerspitze 41 aus einer Vor- 
Position zwischen den Segmenten 47 rechts herum in 
Richtung des Pf efles R zu drehen, sobald der Zapf en 6 in 
Bohrung 48 eingesetzt ist und die rtickwartige Flache 49 
Bohrerspitze an dem Bohrerschaft 42 anliegt Die Boh- 10 
rerspitze 41 kann dann in Pfeiirichtung so lange einge- 
dreht werden, bis sie klemmend an dem Segment 47 
anliegt Durch die Zerspanungskrafte, die auf die 
Schneide 2 wirken wird dieser Druck nodi verstarkt, so 
daB ein Losen dieser Kiemmung nicht m5glich ist Zur 15 
Vermeidung eines Versetzen in Richtung Achse A, was 
durch den Bohrdruck unmdglich erscheint, aber theore- 
tisch durch Haken des Bohrers mdglich ist, wird vermie- 
den, indem Segment 47 von seiner Stirnflache, gekenn- 
zeichnet durch Kante 47a, bis zueinem axial tiefergele- 20 
genem Bereich der Bohrerspitze, gekennzeichnet durch 
die Bezugsziffer 47b, mit einem Hinterschnitt versehen 
ist, in den die komplementar ausgebUdete Mantelflache 
der Bohrerspitze eingreift 

Fig. 13 zeigt den Hinterschnittwinkel w zwischen den 25 
Kanten 47a mid 47b in einer GrdBe von etwa 1—8° 
gemaB Schnitt D-D in Fig, 12. Das Segment 47 verbrei- 
tert sich in Richtung Achse A mit einer Steigung von 
etwa 1—10° und die komplementar ausgebUdete Boh- 
rerspitze ist entsprechend verjOngt 30 

Fig* 14 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform des 
Werkzeuges im Schnitt F-F gemaB Fig. 15, wobei 
Fig. 15 eine AnsichtZ von Fig. 14 ist In diesem Fall ist 
eine Kiemmung des Schaftes 56 in Bohrung 58 des Boh- 
rerschaftes 52 vorgesehen, alternativ zu der gemaB in 35 
Fig. 11 bis 13 beschriebenen Kiemmung am grOBeren 
Umfanges der Bohrerspitze hinter dem Schneidenbe- 
reich. Wahrend in Fig. 14 gemaB Bezugsziffer 57 der 
Zapfen 56 an dem Bohrerschaft 52 anliegt, zeigt Fig. 17 
gemaB Schnitt G-G in Fig. 16 eine gegenfiber Fig. 14 40 
urn 90° gedrehte Ansicht der Bohrerspitze. Daraus ist 
ersichtlich, daB in dieser Position der Bohrerschaft 52 
gegenfiber der Bohrerspitze 51 mit Zapfen 56 ein Spiel 
55 hat Dieses Spiel 55 verengt sich in Richtung auf die 
PreBpassung 57, wo der Zapfen sein GrdBtmaB Dmax 45 
hat; dies ist im Schnitt E-E in Fig. 16 zu sehea In diesem 
Fall ist es also der Zapfen der an der Kontaktstelle 57 in 
dem Bohrerschaft 52 klemmt, wenn die Bohrerspitze 51 
gemaB Pfeil R ( Fig. 16) gedreht wird, nachdem zunachst 
der Zapfen 56 in Bohrung 58 des Bohrerschaftes einge- 50 
fQhrt wurde. Die Bohrerspitze 51 kann dabei gedreht 
werden bis sie an die stirnseitigen keQfdrmigen Vor- 
sprQnge 60 am Kontaktpunkt K des Bohrerschaftes 52 
anschlagt; sie bildet dabei in Richtung Achse A mit dem 
VorspningeinenSpalt&derdemEtnffigenderBohrer- 55 

spitze in den Schaf t dient 

Der Zapfen 56 der Bohrerspitze kann dabei zylin- 
drisch bis konisch ausgebildet sein, urn die Wirkung des 
anhand der Bohrerspitze 41 beschriebenen Winkels w 
zu erzeugen. Hler ist der Winkel mit v bezeichnet; erist 60 
0-8° groB. Im Falle, daB der Winkel V = 0° ist, kann 
der Zapfen wie zuvor bei der Version gemaB Fig. 10, 
TeQ 25, beschrieben, in axialer Lage gesichert sein. 

Patentanspriiche ? 65 

1. Bohrwerkzeug, geeignet fQr Bohrtiefen groBer 
dem Vierfachen des Durchmessers der zu erzeu- 



233 Al 

10 

genden Bohrung, mit einem Bohrerschaft (32), der 
an einem Ende mit einem Spannschaft (33) fur 
Werkzeugmaschinen versehen ist und am anderen 
Ende eine ldsbar fonnschlQssig befestigte Bohrer- 
spitze (1, 1 1, 21) tragt, wobei die Bohrerspitze 

— mindestens zwei symmetrisch zur Achse (A) 
des Werkzeuges angeordnete Schneidkanten 
(2, 12 bzw. 3, 13, 23) aufweist, die jeweils einen 
Radius der Bohrung (D2) voll spanend uber- 
streichen; 

— Befestigungseinrichtungen hat, die ein ko- 
axiales Zentrierungsmittel (6) und mindestens 
zwei an ihrer Mantelflache (4) angeordnete 
Mitnehmereinrichtungen (5, 15, 27 bzw. 26) 
umfaBt, 

— mindestens Teile der Schneidkante mit der 
Befestigungseinrichtung einstQckig aus 
Schneidwerkstoff gebildet sind, 

— und die Befestigungseinrichtungen in kom- 
plementar ausgebUdete Einrichtungen (37, 38, 
40) am Bohrerschaft einsetzbar und dort durch 
quer zur Achse einbringbare Fixierelemente 
(25) festsetzbar sind. 

2. Bohrwerkzeug, geeignet fQr Bohrtiefen grdBer 
dem Vierfachen des Durchmessers der zu erzeu- 
genden Bohrung, mit einem Bohrerschaft (42, 52), 
der an einem Ende mit einem Spannschaft (33) fQr 
Werkzeugmaschinen versehen ist und am anderen 
Ende eine ldsbar reib- und/oder fonnschlQssig be- 
festigte Bohrerspitze (41, 51) tragt, wobei die Boh- 
rerspitze 

— mindestens zwei symmetrisch zur Achse (A) 
des Werkzeuges angeordnete Schneidkanten 
(2, 12 bzw. 3, 13, 23) aufweist, die jeweils einen 
Radius der Bohrung (D2) voll spanend fiber- 
streichen; 

— Befestigungseinrichtungen hat, die ein ko- 
axiales Zentrierungsmittel (6, 56) imd minde- 
stens zwei an ihrer Mantelflache (4) angeord- 
nete Mitnehmereinrichtungen (47 bzw. 60) um- 
faBt, 

— mindestens Teile der Schneidkante mit der 
Befestigungseinrichtung einstilckig aus 
Schneidwerkstoff gebildet sind, 

— und die Befestigungseinrichtungen komple- 
mentar ausgebUdete Reibflachen undloder 
Hinterschnitte umfassen und die Bohrerspitze 
nach Drehung (R) um einen vorbestimmbaren 
Winkel an ihrer Mantelflache (Paarung 41/47 
bzw. 56/52) klenunend gehalten wird. 

3. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Bohrerspitze (1, 21, 41, 51) 
einstQckig aus homogenem Material besteht und 
integrierte Schneidkanten (2, 12) aufweist, die au- 
Ber in Achsennihe von der Achse (A) her in Drauf- 
sicht annahernd geradlinig radial auswarts und in 
Achsrichtung rQckwarts geneigt oder gestuft ver- 
laufen. 

4. Bohrwerkzeug nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet daB die Schneidkanten ra- 
dial in zwei oder mehr Schneiden (3, 13, 23) aufge- 
teilt sind, von denen mindestens je eine bis zur Ach- 
se (A) reichende radiale innere (3) aus demselben 
Material wie die Bohrerspitze (11) besteht und eine 
auBere (13, 23) von einer mit der Bohrerspitze ver- 
schraubten Schneidplatte (14) aus anderem Materi- 
al gebildet wird. 

5. Bohrwerkzeug nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
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dadurch gekennzeichnet daB die Bohrerspitze im 
wesentlichen aus einem Scbneid-Werkstoff besteht 
ausgew&hlt aus der Gruppe bestehend aus Hartme- 
tall, Pulvermetall, Diamantmaterial, keramischen 
Stoffen, Werkzeugstahl gehfcrtet sowie derartigen s 
reib- oder verschleiBmindernd beschichteten Mate- 
rialien. 

6. Bohrwerkzeug nach einem der AnsprQche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet daB die Mitnehmerein- 
richtungaus Aussparungen(5)anderMantelflache io 
(4) besteht in die als Mitnehmersteine (26) ausge- 
bildete Einrichtungen, wekhe den Bohrerschaft 

(32) Qberragen, emgreifen. 

7. Bohrwerkzeug nach einem der AnsprQche 2 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Reibflichenpaa- 15 
rungen und Hinterschnitte unter Winkel von 
0— 10°, vorzugsweise 1— 8° angeordnet sind. 

8. Bohrwerkzeug nach einem der AnsprOche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die komplementaren 
Mitnehmereinrichtungen aus T-fdrmigen Nuten 20 
und Steinen besteht 

9. Bohrwerkzeug nach einem der AnsprQche 1 bis 6 
oder 8, dadurch gekennzeichnet daB die Mitneh- 
mersteine eine in Gebrauchslage zum Spannschaft 

(33) hin geneigte Keflnase haben und mittels 25 
Schrauben am Bohrerschaft derart verschraubbar 
sind, daB die Keilnase die Bohrerspitze axial ver- 
spannt 

10. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet daB das axiale Zentrierungsmittel 30 
aus einem in den Bohrerschaft einsteckbaren kon- 
zentrischen, zylindrischen Zapfen besteht der mit 
auBeren RQcksprQngen oder Vorsprfingen verse- 
hen ist 

11. Bohrwerkzeug nach Anspruch 10, dadurch ge- 35 
kennzeichnet daB die RttcfcsprOnge radial am Zap- 
fen angeordnet und zusatzlich oder anstelle der am 
Umfang angeordneten Mitnehmereinrichtungen 
vorgesehen und/oder fOr den Epgriff einer Schrau- 
be ausgebildet sind. 40 

12. Bohrwerkzeug nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Rtlcksprilnge als Mittenzen- 
trierung (30) far eine rotatorische Bearbeitung der 
Bohrerspitze (21) in den Zapfen (29) eingelassen 
oderaIsVorsprQngeanderStirnflichedes21apfens 43 
angeordnet sind. 

13. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet daB das axiale Zentrierungsmittel 
aus einer fiber einen entsprechenden Vorsprung 
am Bohrerschaft stiilpbaren konzentrischen Boh- 50 
rung besteht die mit axial sich erstreckenden Vor- 
sprfingen oder RQcksprttngen versehen ist 

14. Bohrwerkzeug nach einem der vorhergehenden 
AnsprQche, dadurch gekennzeichnet daB die Mit- 
nehmereinrichtungen sich abwdchend von der Ra- 55 
dialrichtung in der Bohrerspitze, vorzugsweise et- 
wa parallel zur Schneidkante, erstreckeit 

15. Bohrwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die innere radiale Schneide (3) 
gegenuber der auBeren Schneide (13, 23) einer eo 
Schneidkante um das 0£ bis 6fache ihrer Breite in 
Achsrichtung vorspringt 

16. Bohrwerkzeug nach Anspruch 3 oder 15, da- 
durch gekennzeichnet daB die innere radiale 
Schneide (3) die fiuBere Schneide (13) um maximal 65 
5 mm in radialer Richtung ttberragt 

17. Bohrwerkzeug nach einem der AnsprQche 1 bis 
16, gekennzeichnet durch ein Verhaltnis der Lange 
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der inneren radiale Schneide zur gesamten 
Schneidkante von 2 bis 10. 

18. Verwendung eines Bohrwerkzeuges nach einem 
der AnsprOche 1 bis 17, bei dera die Schneidkante 
radial auswarts und in Achsrichtung rQckwarts um 
etwa 10 bis 30° geneigt ist fur das Durchbohren 
eine Vielzahl von tlbereinander gestapelten Werk- 
stQcken. 

19. Verwendung eines Bohrwerkzeuges nach einem 
der Ansprfiche 1 bis 17 fur das Vollbohren oder 
Aufbohren metallischer Werkstiicke, vorzugsweise 
aus langspanenden Werkstoffen, von Bohrungen 
im Durcbmesserb ereich von 5 bis 50 01m 
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